REMftRKS /ARGUMENTS 

The sole claim under consideration is claim 1, with claims 
8-10 having been withdrawn by the Examiner from consideration as 
directed to a non-elected invention. Claim 1 has been amended to 
better define the invention and to incorporate the subject matter 
of claims 2-7. Accordingly, claims 2-7 have been canceled. 
Claim 1 has also been amended to include a recitation originally 
appearing in claim 1 as filed that was inadvertently deleted in 
Applicant's Preliminary Amendment filed May 17, 2007. Support 
for the claim may be found, inter alia, in the disclosure at page 
5, FIG. 2 and the original claims. Reconsideration is expressly 
requested. 

Claim 7 was rejected under 35 U.S.C. §112, second paragraph, 
as being indefinite as lacking antecedent basis for "the storage 
area" recited in claim 7. In response. Applicant has, inter 
alia, amended claim 1 to incorporate the subject matter of claims 
5 and 7, thereby providing such antecedent basis, which it is 



respectfully submitted overcomes the Examiner's rejection under 
35 U.S.C. §112, second paragraph. 

Claims 1-4 were rejected under 35 U.S.C. §102 (b) as being 
anticipated by Bartiett U.S. Patent No. 848,955. The remaining 
claims under consideration by the Examiner were rejected under 35 
U.S.C. §103 (a) as being unpatentable over Bartiett in view of 
Montorsi EP 1 319 485 alone (claims 5 and 7) or further in view 
of Graham U.S. Patent Application Publication No. 2003/0055525 
(claim 6) . 

In response. Applicant has amended claim 1 to better define 
the invention and respectfully traverses the Examiner's rejection 
for the following reasons - 

As set forth in claim 1 as amended, Applicant's invention 
provides a method for producing concrete blocks, wherein a number 
of individually selectable separate molds are attachable to a 



base frame. In accordance with the method, the base frame is 
fitted with a number of selected separate molds, a detachable 
connection is established between the separate molds and the base 
frame to arrest the separate molds, and the separate molds are 
filled with liquid concrete material. The cured concrete blocks 
are removed from the separate molds and the separate molds are 
separated from the base mold. 

As recited in claim 1 as amended, the base frame is formed 
as an outer frame, a number of separate molds are detachably 
attached to one another in the interior of the outer frame, a 
range of different separate molds are kept in a storage area, 
individually selectable separate molds are taken using an 
automatic removal device from the storage area to the base frame 
for fitting, and the separate molds are separated from the base 
frame and returned to the storage area after use. 

The base frame has separating locations for opening and the 



separate molds have pins pushable into openings of neighboring 
separate molds or of the base frame. 

In this way. Applicant provides a method for producing 
concrete blocks which makes it easier to automatically open the 
frame and safely insert molds. 

It is respectfully submitted that none of the cited 
references discloses or suggests a method for producing concrete 
blocks having the specific combination of steps set forth in 
Applicant's claim 1 as amended including a base frame having 
separating locations for opening and separate molds having pins 
pushable into openings of neighboring separate molds or of the 
base frame. Accordingly, it is respectfully submitted that claim 
1 as amended is patentable over the cited references. 



Applicant would also like to point out that a parallel 
patent has been granted by the European Patent Office. A copy of 
European Patent No. EP 1 557 248 Bl, including the granted claims 



in English, is enclosed for the Examiner's reference. 



In summary, claim 1 has been amended and claims 2-7 have 
been canceled. In view of the foregoing, it is respectfully 
requested that the claims be allowed and that this application be 
passed to issue. 
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Beschreibung 

[0001 J Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Betonsteinen mit modularem Formenaufbau. 
[0002] Als Stand der Technik ist aus der EP 0 274 344 
A1 eine starre Form zur Herstellung von Paketen von 
Betonsteinen bekannt. Miteinerderartigen Form konnen 
nureinzelne Betonsteine mit durch die starre Form vor- 
gegebenen Groden hergesteiit werden. Eine Herstellung 
von Betonsteinen anderer Groflen ist nur durch Herstel- 
lung einer neuen stan-en Gesamtform mogllch. 
[0003] In der EP 1 31 9 485 A2 wird ein Verfahren zur 
Herstellung von Betonsteinen beschrieben, bei dem 
mehrere EInzelformen losbar In einem Grundrahmen zur 
Arretierung anbringbarsind. 

[0004] Aus DE 25 36 926 geht eine Matrize zum For- 
men von Beton-oder Fonnkorpern hervor, wobei die Ma- 
trize einen Austausch der die Formraume bildenden Ele- 
mente ermoglicht, welche benutzt wird fur ein Verfahren 
gemaH dem Oberbegriff des Anspmchs 1 . 
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung von Betonsteinen anzubieten. 
welches die kostengunstige Herstellung einer Vielzahl 
verschiedener Betonsteine enndgllcht. 
[0006] Die Aufgabe wird fur das Verfahren durch die 
Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost. Vorteiihafte 
Verfahrensvarianten werden in den Unteranspruchen 2 
-5 beschrieben. 

[0007] Belm erfindungsgemafien Verfahren konnen 
abhangig vom Kunden- oder Herstellerminsch Beton- 
steine unterschiedlicher Grofie hergesteiit werden. Dies 
wird dadurch ermoglicht. dad die zur Herstellung der Be- 
tonsteine erforderllche Form modular aufgebaut ist und 
zum einen Grundrahmen und zum anderen an diesem 
anbringbare einzein auswahibare Einzelformen auf- 
weist. 

[0008] Je nach Kunden- und Herstelierwunsch konnen 
an einem vorgegebenen Grundrahmen bei jedem Ar- 
beltsgang unterschiedlichste Einzelformen ausgewahit 
und angebracht werden. 

[0009] Damit ermoglicht das erfindungsgemafie Ver- 
fahren durch Aufnahme unterschiedlicher Einzelfonnen 
eine variable Produktion von Betonsteinen unterschied- 
licher Grofien. Im Gegensatzzu herkommlichen starren 
Formen aus Metall ( z.B. aus Metall, Holz, Pegopian, Pla- 
stik, Kunststoff, Ton Oder Keramik) mit ausgefullten und 
vorgegebenen Innenformen ermoglicht das erfindungs- 
gemalte Verfahren die Bestuckung eines vorgegebenen 
Grundrahmens mit unterschiedlichen Innenrahmen, so 
daf^ in direkt aufeinander folgenden Produktionsfolgen 
unterschiedliche Betonsteine hergesteiit werden kon- 
nen. 

[001 0] Besonders vorteiihafte laflt sich dieses Verfah- 
ren beim Arbeiten mit flusslgem Beton. Flielibeton und 
selbstverdichtenden Beton, insbesondere nach dem 
Wet-Casl-Verfahren, verwenden. Dabei wird die bereit- 
gestellte Gesamtfonn. also derjeweilige Gmndrahmen 
mit aufgenommenen Einzelfonnen, ausgegossen. Da- 



nach werden die produzierten Betonsteine aus den Ein- 
zelformen entnommen und schliefilich die Einzelformen 
wieder vom Grundrahmen getrennt. 
Insgesamt ermdglicht das erfindungsgemalto Verfahren 

5 somit insbesondere eine besonders flexible Produktion 
fur mit flussigem Beton hergestellte Betonsteine. 
[001 1] Nach einer vorteilhaften Verfahrensvariante ist 
ein Gmndrahmen vorgesehen, welcher z.B. als Holz- 
oder Metallstutzrahmen ausgefuhrt sein kann. In diesen 

10 Grundrahmen konnen - ahnlich wie bei einem modula- 
rem Baukasten - unterschiedliche feste oder elastische 
Einzelfomien eingesetzt werden, bis der Grundrahmen 
vollstandig ausgefullt ist. Anstelle eines volistandigen 
Ausfullens konnen auch Platzhaltereingebracht werden. 

15 [0012] Nach dem Ausfullen des Grundrahmens mit 
Einzelformen werden Gmndrahmen und Einzelformen 
losbar uber korrespondierende Verbindungselemente 
(z.B. Stifte und Offnungen, Nut und Feder, Faize, Pas- 
sungen, Klemmen. Spannen, Schrauben etc.) miteinan- 

20 der verbunden. um beim Einbringen von Flielibeton und 
ggf. auch beim Transport und beim Stapein eine uner- 
wiinschte Bewegung der Einzelformen zu verhindem. 
[0013] Der eingebrachte Fliel^beton fulit die Hohlrau- 
me der Einzelformen aus, nach dem Ausharten konnen 

25 aus den Einzelformen Betonsteine mit den GroRen der 
Einzelformen entnommen werden. 
[0014] In einem nachslen Arbeitsschritt kann der 
Grundrahmen mit anderen Einzelformen bestuckt kon- 
nen Betonsteine anderer Grolien hergesteiit werden. 

30 [001 5] Falls gewiinscht, konnen am Grundrahmen im- 
mer wieder unterschiedliche Einzelformen angebracht 
und konnen somit - je nach Kunden- oder Herstelier- 
wunsch - Betonsteine unterschiedlicherGroHen, Formen 
und Figuren hergesteiit werden, ohne dall eine Vielzahl 

35 starrer Fonmensatze benotigt wird. 

[0016] Nach einer besonders vorteilhaften Verfah- 
rensvariante werden die jeweiiigen einzein auswahiba- 
ren Einzelformen in einem Lagert)ereich (z.B. einem 
Hochregallager) bereitgehalten. Durch an sich bekannte 

^0 ubiiche Entnahmeroboter konnen diese entnommen und 
einem bereitgestellten Grundrahmen zur Bestuckung zu- 
gefuhrt werden. 

[0017] Nach erfolgter Produktion werden Grundrah- 
men und Einzelformen wieder voneinander gelost und 

^5 nicht mehr benotigte Einzelformen wieder dem Lagerbe- 
reich zugefuhrt, Der Grundrahmen kann immer wieder 
verwendet und mit neuen Einzelformen bestuckt werden. 
[0018] Damit ermdglicht das erfindungsgemaHe Ver- 
fahren eine vollautomatische Steuerung des Produkti- 

50 onsprozesses. In einem ersten Verfahrensschritt werden 
an einer Computer-Anwenderstation (z.B. einem Perso- 
nalcomputer) die vom Kunden oder Hersteller ge- 
wunschten Einzelformen ausgewahit. Danach wird ein 
enlsprechender Ausfuhnjngsauftrag abgegeben und 

55 werden die Einzelfomien aus dem Lagerberelch entnom- 
men und einem bereitgestellten Grundrahmen zugefuhrt, 
in diesen eingebracht (z.B. eingesteckt) und losbar mit 
diesem verbunden. 
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[0019] Die Grundrahmen und Einzelformen sind ins- 
besondere modular aufgebaut und bilden ein steckbares 
und ver- und entriegelbares moduiares Formsystem das 
auf an sich bekannte Art und Weise (z.B. Stiftverbindun- 
gen) losbar erstellbar ist 

[0020] Die Erfindung ist anhand von Ausfuhrungsbei- 
spielen in den Zeichnungsfiguren naher eriautert. Es zei- 
gen: 

Fig. 1 eine beispielhafte Auswahl von vier Einzelfor- 
men A. B, Cund D, 



1 


Innenraum 


2 


Trennstelle 


3 


Lagerbereich 


.4 


Computer-Anwenderstation 


5 5 


Auswahl 


6 


. Bestuckung 


7 


Ruckfuhrung 



A. B. C. D. E. F 
10 X 



Einzelformen 
Grundrahmen 



Fig. 2 eine beispielhafte Darstellung eines Gmndrah- 
mens X, 

Fig. 3 eine modular gebildete Gesamtform sowie 

Fig. 4 eine schematische Darstellung des Verfahrens 
zur i-lerstellung von Betonsteinen. 

[0021] Fig. 1 zeigt vier verschiedene Einzelformen A, 
8, C und D ( insbesondere ausgiefibare Rahmenelemen- 
te mit Boden, wobei die Rahmenelemente z.B. einen 
rechtecklgen Querschnitt besitzen). Derartlge Einzelfor- 
men A. B, C und D konnen in einem Lagerbereich 3, 
Insbesondere in einem automatisierten Regallager vor- 
gehalten warden. Die Einzelformen A, B, C und D konnen 
dabei aus Rahmenelementen, z.B. aus Kunststoff- oder 
Holzrahmen, bestehen. Insgesamt dienen die Einzelfor- 
men A, B. C und D zur Befullung mit insbesondere AGs- 
sigemBetonwerkstoff, um Betonsteineentsprechendder 
Grofie der Innenraume 1 der Einzelformen A, B, C und 
Dzu erzeugen. 

[0022] Fig. 2 zeigt einen Grundrahmen X. an dem Ein- 
zelfonmen A. B. C und D nach Fig. 1 angebracht werden 
konnen. Hierzu kann der Grundrahmen X Trennstellen 
2 zur Offnung aufweisen. Die Einzelfomien A, B, C und 
D kdnnen Stifte aufweisen, die in Offnungen benachbar- 
ter Einzelformen A, B, C und D oder des Gmndrahmens 
X wie in einem Baukasten einschlebbar sind. 
[0023] Derartig in einen Grundrahmen X nach Fig. 2 
eingebrachte Einzelfomrien A, B, C und D nach Fig. 1 
zeigt Fig. 3. Es entsteht eine modular gebildete Gesamt- 
form, wobei der Grundrahmen X in einer nachsten Pro- 
duktionsfolge mit neuen aus einem Gesamtbestand von 
Einzelformen auswahlbaren Einzelformen E, F, G, H, I 
etc. (nicht abgebildet) bestuckt werden kann. 
[0024] Fig. 4 zeigt eine Computer-Anwenderstation 4 
(z.B. einem Personalcomputer) zur Auswahl 5 bestimm- 
ter Einzelformen A, B, C, D, E, F etc. aus einem l_ager- 
bereich 3 zur Bestuckung 6 eines Grundrahmens X. 
Nach erfolgter Produktion werden die Einzelformen wie- 
derggf . nach einer Reinigung in den Lagerbereich 3 ruck- 
gefuhrt (Schritt 7). 

BEZUGSZEICHEN 

[0025] 



Patentanspruche 

15 1 . Ver^hren zur Herstellung von Betonsteinen, wobei 
an einem Grundrahmen (X) mehrere einzein aus- 
wahlbare Einzelformen {A,B,C und D) anbringbar 
sind, mitfolgenden Verfahrensschritten: 

20 . Bestuckung des Gmndrahmens (X) mit meh- 

reren ausgewahlten (A,B.C und D) Einzelfor- 
men, 

- Herstellung einer Idsbaren Verbindung der Ein- 
zelformen (A.B.C und D) mit dem Grundrahmen 

25 (X) zur An'etlerung der Einzelformen (A,B,C und 

D). 

- Befullung der Einzelfomien (A,B,C und D) mit 
flussigem Betonmaterial, 

- Ausharten des Betonmateriats, 

30 - Entnahme der erharteten Betonsteine aus den 

Einzelformen (A.B.C und D). 

- Heraustrennung der Einzelformen (A,B,C und 
D) von der Grundform (X) 

35 dadurch gekennzeichnet, dafl 

- ein Sortiment an unterschiedlichen Einzelfor- 
men (A.B.C und D) in einem Lagerbereich (3) 
vorgehalten wird und 

^0 - einzein auswahlbare Einzelformen (A,B,C und 

D) aus dem Lagerbereich (3) uber eine automa- 
tische Entnahmevonrichtung dem Grundrahmen 
(X) zur Bestuckung zugefuhrt werden. 

^5 2. Verfahren nach Anspruch 1. wobei der Grundrah- 
men (X) als Aul^nrahmen ausgebtldet ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei im Inneren des 
Aulienrahmens (X) mehrere Einzelfomien (A,B,C 

50 und D) losbar angebracht werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, wobei die Einzeiformen (A,B,C und D) losbar 
miteinander verbunden werden. 



55 



Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, wobei die Einzelformen (A,B,C und D) nach Ge- 
brauch vom Grundrahmen (X) getrennt und wieder 
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dem Lagerbereich (3) zugefuhrt werden. 



Claims 

1. Method of producing concrete blocks, wherein a plu- 
rality of individual moulds (A, B, C and D) which can 
be selected individually can be attached to a base 
frame (X), comprising the following method steps: 

- fitting the base frame (X) with a plurality of se- 
lected individual moulds (A, B, C and D), 

- producing a releasable connection between 
the individual moulds (A, B» C and D) and the 
base frame (X)for locking the individual moulds 
(A, B.Cand D). 

-filling the individual moulds (A. B, Cand D)with 
liquid concrete material, 

- setting the concrete material, 

- removing the hardened concrete blocks from 
the individual moulds (A, B. C and D), 

- separating the individual moulds (A, B, C and 
D) from the base mould (X). 

characterized in that 

- a range of different individual moulds (A, B, C 
and D) are kept available in a storage region (3), 
and 

- individual moulds (A, B, C and D) which can 
be selected individually are fed from the storage 
region via an automatic removal device to the 
base frame (X) for fitting. 

2. Method according to Claim 1 , characterized in that 
the base frame (X) is designed as an outer frame. 

3. Method according to Claim 2, wherein a plurality of 
Individual moulds (A, B. C and D) are releasably at- 
tached in the interior of the outer frame (X). 

4. Method according to one of the preceding claims, 
wherein the individual moulds (A, B. C and D) are 
releasably connected to one another. 

5. Method according to one of the preceding claims, 
wherein the individual moulds (A, B, C and D) are 
separated from the base frame (X) and returned to 
the storage region (3) after use. 



- garniture du cadre de base (X) avec plusieurs 
moules individuels s6lectionn6s (A, B, C et D), 

- fabrication d'une connexion amovible des 
moules individuels (A, B, C et D) au cadre de 

5 base (X) pour immobillser les moules individuels 

(A. B. C et D), 

- remplissage des moules Individuels (A. B, C 
et D) avec du b^ton liquide, 

- durcissement du b^ton, 

10 . enlevement des pien-es en b^ton durcies hors 

des moules individuels (A, B, C et D), 

- separation des moules individuels (A, B, C et 
D) du moule de base (X), 

15 caract^ris^ en ce que 

- Ton garde un assortiment de moules indivi- 
duels diff^rents (A. B, C et D) dans une zone de 
stockage (3) et 

20 -les moules individuels ( A, B , C et D) s^lection- 

nables indlviduellement sont achemines depuis 
la zone de stockage (3) par ie biais d'un dispositif 
de pr^l^vement automatique au cadre de base 
(X) en vue de Ie gamir. 

25 

2. Precede selon la revendication 1 , dans lequel Ie ca- 
dre de base (X) est realise sous la forme d'un cadre 
exterieur. 

30 3. Proc6d6 selon la revendication 2, dans lequel on dis- 
pose de mani6re amovible S I'interieurdu cadre ex- 
terieur(X) plusieurs moules individuels (A, B, CetD). 

4. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 
35 pr^c^dentes, dans lequel les moules individuels (A, 

B, C et D) sont connectds de mani^re amovible les 
uns aux autres. 

5. Precede selon Tune quelconque des revendications 
40 pr^cedentes. dans lequel les moules individuels (A, 

B. C et D) sont s§par6s du cadre de base (X) apr6s 
Tutilisation et sont ramen^s d la zone de stockage 
(3). 

45 
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Revendications 

1. Precede pour la fabrication de pierresen b6ton, dans 
lequel on peut disposer sur un cadre de base (X) 55 
plusieurs moules individuels seiectionnables indlvi- 
duellement (A, B, C et D), comprenant les etapes de 
procede suivantes : 
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FIG 1 



FIG 2 
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